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^ presente invention est relative 
...,..a„iiu^ia?pc^dd. e:t.-une.anataiLlation-poxjr " la f abrioatioii' autdmatxqui ' 
,de pneiamatiques pour v^icules, ottenus par injection, proo^d^ 
STiivant lequel les Elements entrant dans la constitution des 
pneumatiques sent fabriqu^s. par injectioix d'^^^^ 
faisa^t aux exigences qui leur, sqnt impos€es.. On .titillee dans' . 
'cette fabrication des 1^^^ caoutchouc caiakes d'etre . 

' sans garnitur^^^^ 

et de nature appropri^eis.'.^ ' .. ■ . : . 

. Ciil 

e^a^d nombre de precedes et dViistaila^^^ 
. : 5^^f f ^"^f Of . I?ieuina1^^^ .■ 
.-, difficuit& technologiques renoontrc^es dans 1- execution du 
^ . proe^d en raison des proprietds non satisfaisantes k l t usage 
^ 5 des pneumatiques ^oduits, aucut^ des proc^dds; ddorits n'a reussi ' 
a s'introduirep a la; coimaissaiice de 1' invented, .dan& 1^^^ 
brication courante. II est connu en partioioier Aiu^ des parties ' : 
de pneumatiques pour vdhicklesp tell.es que, par exemple, carcasses: 
ou pi^ptecteurs oixt -dtd fabriqu^es/ du laboratoite, 

suiyant le procdd^ par injection et qii'k partir de ces parties ■ 
■ de pneumatiques/ bnt ^td assembles des pnet^ en 
- . plusieurs pieces ou pneumatiques avec protecteurs demont^^ 
' : ■ Ii'inventiori a potir but de developper , 

. uri preclude et une installation pour la fabrication de pneumatiques 
25 P6W v^hicTjies, au inoye^ §tre fabriques dans 

des conditions de production pou^ pour . 

vdhicuies ^rant k 1 'usage de tres bonnes propri^tds. i'installatioh 
^pour- 1 •application 'du proo^diS ne doit n^^ 
que de faibles .depenses d'investiss'eient. 

1 • '• • ,• • , >. ' ' • . "T cet effetj 1* invention conceme ■ 

Tan proc^d pou?^ W^^^f^^^ 

vdhicui«3 0btenus par injectionp procdd^ earaet&^is^ en ce qu«on 
injecte sur un noyau rigide resistant h la . pressionp se composant 
de plusieurs parties et dispos^ dans un moule^ une carnasse en 

35 melanges de r enforcement en ^iastomferes, avec un eff et dir^etif des 
renforcements correspondant aux directions des sollicitations 
principales agissant sur cette; caroasse., puis on in.1ecte dans un - 
second moule sur cette carcasses tou^ours plao^ sur le noyau^, 
le inrotecteurj eiifin .on amfene le .noyau ayeo I'tfbau^^ 

40 ,4;ique dans mrmoidie de vulcanisation" aii ^s »6ff Sottie la mdani sa^. 
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tion du pneumatique, • 

On emploie une matiere premidr^. 
souxnise a chanff age pr Salable, qui est en forme d^anneau'cir- 

i'^ / .T f ^"^^"'^^^^ ^'^^ telle que solt obtenue, 

^rJ^. ^'^f '-^ion dMniection qui suit. L orientation souhait^e 
de cette matifere dans la cai'cassso 

^ . ^ '^^^^re, le proc^d^ suivant I'inven- 

txon est mxs en oeuvre au.moyen d'une installation constituee 
sous la forme d'une chalne fonctionnant en synchronisme dans 
xaquelle sent associe's a plusieurs noyaux de moule rigides. un 
moule pour Linjection de la oaxcasse, un moule pour 1- in lection 
au proteoteur et Plusieurs .oules de ^oanisation. les'o'es 

15 1'eW.he de pneumatique 

a proauxxe, aveo son noyau, peut paroourir automatiquement la 
succession des aoules n^csssaires efStre yuloanisee dans le 
dernier moule • a« 

\^ ^ ^ ^°ya^ <i« dispositif se compose 

de quatre parties comprenant deu. j^ires de parties identiques 
dULr --Pordement m^idiennes et surfaces de raccor- 

dement correspondant ^ un axe de ciroonf ^en-.e. ces parties 
correspondant, quand elles sont assemblees au contour int^ieur 
du pneumatique a produire,et deux parties, se faiaant vis-^"X 
de ce noyau, ^tant constituees d'une mani^re telle qu'on peut ' 
les: faxre touxner l-une apr^s Lautre vers Lint erieur, autour 
d.un axe passant par une extrdmit^ d'un diam^fre interL^er 
perpendiculaire ua plan Equatorial, . --arxeur et 

' ^. ^O"^ ^•ecevoir le noyau en quatre 

mo^eH: - Po-te nOyau qui assume, au 

moyen^d.un vex^ouillage rapide command^ par une came.oane fixation 
ne pr&entant pas d'ambiguitE, des .quatre parties de noyau 
s^^ tambo^ .,eepteur.Le moule en deux pi.oes. pouv:^^^^^^ 
n^r^; 7'"^^ -rrouill. au Moyen d.une fermeture ^ balon. 
LI!:* ^-^ire. aanoeuvr^ pa^ des poUssoirs. est 

55 prevu pour injeoter le mdlange d • ^lastom&rea . 

T^aa2.^«\, n 1-6 dispositif suivsnt l»inventiori 

^s^de^dans le fond de la chambre d^in:lection annulaire. un 
anneau .lastxque en t6le d-acier qui ouvre le canal annuLire 
d xno ctxon se trou^ant au ^feith du pneumatique en fonction 
de la pression d^in^ection et qui. lorsque oette pression dLinue, 
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cisaille au moins partiellement lea bavures d? injection, en 

^our la f ijcation des armeaux ds talon 
dans les coquiiies, l6 di.spositif presente de minces lamelles 
d'appai en tdle d'acler qvcL eonf repartles . unif crinement sitr le 
po\artour du pneumatique. 

II est prevuj: coaune outils pour la 
v-uicanisationV .des. mouies Ide vulo^ en forme de -secteurs 

. , . eommandes par des oaines.; ' 

, ^1 est possible J grS.oe a 1' invention, 
de. f aVriquer ^ exi. srandes. qxiantlt des pneumatiques pour vehicxiles 
ayaiit des proprit'^ts. remarqimbles a 1 •usage. L' augmentation im» 
portante de.la productivity, a et^ ottenue par le d&>oulement, 
rendu aut-omatique, de 1' ensemble du pro:<ed€. Ce d^rotaement au» 
. tomatique est cbtenu en partioulier du fait que is s" parties - 
cpnstituantes du pneumatique sont appiiquess sur le m$me noyau 
et du f ait que X'^bauihe de pneumatique produite- demeure > sur 
le noyau mgrne lors de la vulcanisation • En outre, I'ame'lioration 
de la productivity doit gtre attribuee a ce que p 
suivant 1' invention nrest plTis basV ^^^^^ , ,^ 

touches mais presente k I'industrie des p^^ 
completeinent nouvelle. 

' ' ■ - . fait que le d^irovilement du 

. prpcedy est' rendu kutomatique et que par consequent le travail 
manuel est supprimd daiis la plus large mesure, les prieumatiques • 
presentent dans leurs dimensions une trfes grands, "prdoision a . • 
iaquelle ii f aut attribuer ' eri particulier les . grandes .qualites - 
de" ces pnexunatiques k .i« usage. . " ' - ' 

- Ifei mode de realisation de l' invention 

est reprysehtd,- k titre d^exelIiple non limitatif / sur les desslns • 
.. .ti-ioihta dains lesquels s 

■■ ^'-^^ ■ ' ' ^'.'la. tlgvre 1 repr^aente la constitu- 
tipn de principe du ^oupe k plusieurs pprtes 

. ^ : ' ,, ~ ^ figxjre 2 repr^sente des coquiil^s 

poTir la production, de la caur^asse j ' y/-^ .■'-.■,'■'■'/:..'. ' 



. : • ' ' r ^ ttsixre 5. represents des coqiiilles 
pour la production du protGoteiuf J- . 

- la. tlgvcce 4 rejir.ysente un mouie de 
vulcanisation I " 

1. . . . . . . fe.^-^sure^ 5 rei^y^^^^ . 
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— la figure 6 repr^sente ppster-noyau. 
Iia figure 1 montre la cons1;itution de 
. -principe d«un groupe a plTosieurs postes, pour la fabrication-auto- 
matique suivant le proced^ rd' injection de pixei^ 
5 cules, ces postes f onctioniiant en sjnachroi^ les rep^res de la^ 
figure l ont les significatibns suivantes. : , . 

1 : poste pour I'lnjection de la carcasse» 

2 : poste pour l^ixijectlqn du protecteur^ 

3 : poste pour la xnil r^aTi-l aa-hS r^Ti 

10 pneumatiques, 

4 : poste pour 1 • enlevement du pneumatique 
hors du moule et poiir la verification du pneumatique, ainsi que 
pour le moulage du noyau« 

Sur la figure 2, on a repr^sente le moule 
du poste 1 qui se compose des coqvLLlies 5 et 6 et qui est verrouiH^ 
au moyen de l»anneau h balonnette ?• ■ 

Le repere 8 d^signe un noyau en plusieurs 
pifeces qui rdsiste a la pression et qui> apres qu»il a 6t4 assemble 
aveo les coquilles 5 et 6, d^limite avec elles un espace vide dans 
20 lequel sont inject^s, apres que les anneaiix de talon 9 ont dte mis 
en place, des melanges de renforceinent en ^lastbrneres. On obtient 
ainsi la carcasse 10 d»un pneumatique pour vdhicuXe^ 

Le repfere 11 designe des Xamelles minces 
en acier qui sont reparties unif orm^ment sur le pourtour des 
coquilles pour fixer la position des anneauz de taaon dans le moule» 

A 1 'aide du piston adnulaire 12 qui peut 
se deplacer avec un leger jeu dans un espace vide ammlaire £orm6 
par les coqxiilles 5 et 6, ainsi qu«^ I'aide d»un nbmbre ddtermind 
de poussoirs 13, repartis uniform^ment sxiivant le pourtoaar du 
30 pneumatique, et a I'aide du dispositif 14 de production d'dnergio, 
le melange de renforcement en elastom&res, soumls h un chaxiffage 
pr^alable, est injects dans les coqum.es pr^chaufffies, au zenith 
du pneumatique* 

Au moyen d'une particularity de la cons— 
35 truction du canal d' injection ann\aaire qui est form^ par les 
coquilles 5 et 6 au zenitb du pneumatique, il se produit, aprfes 
I'achfevement de 1« operation d* injection, un cisaillement des bavures 
d» injection, de sorte que se trouve facility l»enlfevement hors du 
moule du noyau d» injection avec la carcasse inj ct^e. A cet effet, 
se trouve dans le fond de la chambr d'ijijection un ressort 15 
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15 ixbere jusqu.a;ime^^^^^^ d-injection 
dxmxnue le -re^^^^^ compl^- . 

^ ' ■^XlisSrH'^"^^-^--^^ -atifere sur la feoe poat^ieure 

\. : • • . Ap^^s .ach^^etiient d^^^^^ d'injection 

V . et ouvertux-e des coqUilies 5 ,et 6, le noyaix -d'^ 8 est 

ei^eye, avec la oarcasse |0 .a^^^ 

^^*°°^*iqueo Le poste 2, figure 3,: se^ diff^eiK^ie. 
15 du poste 1, figure 2, seulement ps^^ u^^ differente des : - : 

. collies 18 etj^^ 

'■'^ ^ f <?o^^esponda^^^ 
de . iriatifere poiijr pr^ " - 

;.: ■ .-^'^^^ de matifere auac poshes 1 et 2 pour • 

lr .matiere^ 17 prepare^ appropri^e s'effectue automa- 

,.$iau^ment, a. paxtir ,de magasins au rythme de la cadence du travail. 
. les .in^a,sins cpntie^ent me prpvisi pour une dur^e de plusieurs 
heures, de matlfere ayaiit. sabi. im chauf fage prealable et dos^e en 
poxds. La; n^ti^re ay^t aubi uh, chauffage prealable. repose dans le 
magasixx so^s la:foxane:d»Tm ann^^^^ 

droxte rectangmairew la disposition de la inatx^re de renf orcem^t 
dans la section droits rectangulaire .est assuxee par couches d»une 
njanxere telle que,-^graoe h. -ane orientation . d^terinln^e dans l^. 
matxere premiere, il existe d^^^^^ 

du pneumatique les orientation qui .cpxrrespondent aui dLspositif s 
de sollicitations principales du pneumatique k I'dtat: de fonction- 
nement ? ii; existe par exemple au voisinage du talon du pneumati- 
que me orientation qui est. d«une inaniferepredominante en direction 
merx^ieime, et au zenith 
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du pneimatique une orientation qiii est d'une" maniere, prddominante 
en direction Equator j^e* 

Aux postes 1 et 2^ on travaille avec 
des melanges de caoutchouc rechauffes et avec des moules rechauf- 
fes et de preference aux temperatures suivantes s 

pour la matiere premiere 40 a 50° C 

pour les moules 80 h SO^C^ 

Ap^hs l«achevement au second stade de travail.au poste 2, 
s^effectue 1> enlevement du noyau d»injection avec I'^bauche 
de pneuiaatique dont l" injection est maintenant acheveCj, cet 
enlevement etant execute d'une. maniere identique a celle qui 
a ete decrite dans le premier stad^^ Erisuite s'effectue I'amende 
autofl^ijique au poste 3p figure 4« 

Enfinp au poste 3 s'effectuent la 
15 vulcanisation et la formation du profil du pneumatique* On 
travaille ici avec les temperatures iisuelles et conformement 
, aux cycles de vulcanisation usuelSp adoptes dans la fabrication 
des pneumatiques pour vehi exiles » 

• I»e nombre de postes 3 resulte de la 

valeur du rapport entre les temps de vulcanisation e-fc les temps 
des stades aux postes 1 et 2« , 

Au poste 3p on travaille avec un 
moule divis^ en secteurs et presentant de preference 6 secteurs 
profiles. Snr la figure 4, on a represente un secteur profile 21 ♦ 
25 Les repferes 22 et 23 designent respectivement la coquille sup6- 
rieure et la coquille infdrieure du moule j le rep^re 24 d^signe 
le pneu profile et le rep^re 8 d^signe le noyau d'injeotion* 
Les secteurs profiles 21 sent commandes par cames et ils se 
ddplacent en synchronisme. La transmission de l»&iergie lors de 
la formation du profil s'effectue par 1 ' intermediaire de galets 25. 

lie chauffage des moules et des noyaux 
s'effectue de maniere connue au moyen de vapetir ou d»eau chaude 
sous pression. Apr&s l»aehfevement du stade de vulcanisation , I'en- 
lavement du pneumatique 24 vulcanis€, avec le noyau 8, hors du 
55 moule du poste 3p s'effectue automatiquement. Le noyau et le pneu- 
matique sont maintenant amends automatiquement au poste 4 occupe 
par une main d'oeuvre appropriee* C'est au poste 4 que s'effectuent 
I'enlevement du noyau hors du pneumatique terming le contr8le 
visu 1 du pneumatiqu , le montage du noyau pour un nouveau cycle 
40 et la fixation des anneaui de taion* 
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0x3. ■ablli.Be a cet effet, pour; faciliter 

■ " "'^ ~ ' ■ . ■'^^^o^s 5 ces ciispositif s n' ont " pas ■ et^ repr^sentesl ' ' 
. , L'putil le plus important pour le 

5 groupe. de postes m\iltiples est le noyau d'injection en quatre 

parties, figure 5, dent, les parties- 26 et 27 qui se font vis-a-vis 
sont con^^entes. 

--^ • , > - _ L „ ^-es contours -extdrieurs du- prieumatique 

correspondent a ses dimensions, interieures . les^ sur^aces^ de raccor- 
dement.des parties de noyau sont des surf aces mdridiennes et des 
siarfaces correspondant -it des ares de circonference;' La forme 
de /construction des parties de noyau 27 est telle que c pour les , 
Eloigner du pneumatique terming, on les fait touiiier Ver^-r^^^^ 
rxeur autour d'un axe 28 se trouvant isur ie diam&tre inte'rieur " 
du noyau (figure 5) et qu'dn les: enUve en les mettant de chant. 
On procede d'une maniere: analogue pour enlever les parties de 
noa^ii 26. ies talons d m^caniquement* 
Les. parties de noyau bnt des dimensions telles qu'elles resistent 
a des pressions de plusieurs ceiitaines de Kp/cm^ se produisaiit 
20 pendant I' operation d» injection. 

PoTir recevoir les quatre parties de 
: noy^u, on se sert d'un porte-noyau (figure 6). Ce porte-noyau est 
constitu# . par^ vxt tkobbur cylindrique 29 qui est muni d 'une f er- 
meture rapide, pour les quatre' .parties de noyau. Au moyeA d'une 
25 rotation inf drieure k 900 . les quatre de noyau se- trbuvent 

^^5*^°^i3.1^es le tambour r^cepteur ou d^^^ 
tainbour. . .. * . . . 

. ^ tortae de construction adoptee 
_ est telle que les quatre parties de noyau doivent €tre poshes 
50. toujours aumSme endroit du taibour recepteur ef qu« oh peut enlever 
le porte noyau en le faisant passer k travers le, dei-ole de plus 
petit diamfetre du pneumatique termini, les parties' de noyau de- 
neurant dans le pneumatique. Cela est rendu possible, en. premier 
^ - lieu, du fait que les qiiatre crochets de verrouillage 51 de la 
55. fermeture Wide,: Ibrs du ddverrouiilage de cette. derni^re ^ont 

amends eri/arri&re ausqu'k la circonf^renoe correspondant au ^' : 
diamfetre ext^rieur du tambour r^tejpt.eur 29. . . 

La pr^sente invention se raipporte 
^galement aux pneum^tiquest ainsi f abriquds . i „ 
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limitee k I'exemple de realisation ci^essus dderit et repre- 
sent^, ^ partir duquel on pourra pre'voir d'autres modes et 
d'autres formes de r feliaation, sans pour cela sortir du cadre 
de I'invention, .. 
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" • . R E V E HP I C A g I 0 H S : , 

automatique de . pneijmatiqties pour, vehicule: obteniis pso^ injection^ 
precede caritct^ris^ en ce qu-on ihjecte sur noyau rigide re- 
5 sistant a la pressionp se composant de piusieurs parties et 
. dispose dans vxi movdei, voae carcasse en melanges de renforcement 
: . ; en e^^astomeres^ayec un. effet directif des renXoreeraents corres- 
poncian^ .des soiricitations priin^ 

sur cette car .-^asse, - puis on injecte dans un second motiie ;sur 

protec-feeuTj, 

j-^ , ehfin on amerie iioy^ 1 '^ba^dhe 'du piieumatiqu 

moul^ df ;T^canisation pu s'^ la imibanis pneu- 

- /matique-*'- - .'• J . ■ *- 

, - 2=/ Proc^dd suivant la reveiad^ 

.^ 5 1., caracterise en ce qu'on emploie une matiere pr rd- ■ 

chaui;fee, en forme d^aniieau circulair^ h seotion droite rectan-' v 
' ' ' £^laire p la matiere de renf or c ement etant disposes par couches d ^ me 
V . aanifere telle quf on obtienne lors de l^C'pera.tlon d«in.1ectioh qui \. 
suit 1« orientation souhai tee de cette matiere dans la carcasse* 

; ' ■ ■ ' 3°/ Installation pour la mise en 

oeuvre du proced^;^uivant la revendicktidn 1 p installation carac-. 
terisee en ce qu^elle est' constituee sous, la ^^^f^ 
fonctionnaht en synchronisme dans laqiielle son^^ 
piusieurs noyauic de moule rigldes^ un moule pour I'injectibn de 
25 la carcasse p ,un moxile pour 1« injection du protecteur et piusieurs 
monies de. Ti^ les moiiLes et les nbyaux ayaht des ' 

formes tolled que I'ebauc^e de pneumatique a produirei^ avec ison 
>oyaup peut parbpv^ sti::csssipn des moules - 

n^:.TSsaires et Stre^ ..vulcanisee dans Le dernier moule^ - 
50 : 4°/ Installation suivant la r even- 

' di'^tion 5p caracterisee en ce que le noyau se compose de quatre 

parties comprenant detix pair es de parties identiques avec surfaces, 
de raccbrdement meridiennes et surfaces de . raccordement corres- 
pondant a un are de circonf ersn.-i^e , ces parties correspondant, 
35 q\xani elles sont assemblees^ au contour int^rieur du pneumatique 
k produire.et deux partieSj, se f aisant vis-a--"^d.Sp de ce noyau \- 
etant constituees d*xine maniere telle qu'on peut les faire tour- 
ner I'une apr^sf l •autre i vers 3-»int^rieur', autour d«un axe passant 
par une extremity d«\ah diametre interieur et perpendicoilaire 
40 a tin plan -equatorial* . ; , - . . , . : , ; 
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5°) Installation suivant la. revendication 3f 
caracterlsee en ce qu'elle comport e pour recevoir le noyau en quatre 
parties, tin porte noyau qui assure, au liaoyen d»un verrouillage 
rapide commande par une came, une fixation ne comportant pas d'anh- 
5 biguite des quatre parties de noyau sur tin tambovir recepteur. 

6°) Installation suivant la revendication 3, 
caract&'isde en ce qu'elle comporte pour 1« operation d' injection, 
des monies en deux pieces, pouvant. 6tre chauffes, q\ii peuvent fetre 
verrouill^s au moyen d'une fermeture h balonnette 

7^) Installation suivant la revendication 3, 
caracterlsee en ce quVelle comporte, povr 1« injection du melange 
d'elastomeres, un piston annulaire manoeuvre pstr des poussoirs, 
au zenith du pneumatique» 

80) Installation suivant la revendication 3, 
15 caracterlsee en ce qu'll.est prevu, monte dans le fond de la chambre 
d^inj'ection annulaire, un anneau elastique, en taie d'acier, q}x± 
peut ouvrir le canal d» injection annulaire se trouvant au zenith du 
pneumatique en fonction de la pression d» injection et qui, lorsque 
cette pression diminiie, cisaille au moins parti ellement les bavures 
20 d» injection en revenant dans sa position initialed 

9®) Installation suivant la revendication 3, 
caracterlsee en ce qu"il est prevu, pour la fixation des anneaxix 
de talon dans les coqiailles, de minces lamelles d'appui en t61e 
d'acier reparties uniformement sur le pourtour du pne\;miatique« 
^5 10®) Installation stiivant la revendication 3, 

caracterlsee en ce qu'il est prevu pour la vulcanisation, des monies 
de vialcanisation en foime de secteurs, commandos par des cames, 

11**) Pneumatiques ob tonus par* la laise en oeuvre 
du precede selon I'une quelconque des revendications 1 et 2 ainsi 
30 qu«k I'aide de 1 ' installation selon I'une quelconque des revendi- 
cations 3 k 10* 
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